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Tato bakalářská práce je zaměřena na navýšení produktivity práce ve výrobním podniku 
NovaSteel, s.r.o., který se zabývá výrobou zemědělské dopravní techniky. Zkoumá 
současný stav podniku a navrhuje možná řešení zjištěných problémů. Přínosem této 
práce je návrh na navýšení produktivity práce ve výrobě. 
Abstract 
This bachelor thesis is focused on increase of labor productivity in production company 
NovaSteel, s.r.o. which is engaged in manufacturing of agricultural transport vehicles. 
Subject of this work is to analyze an economic situation of the company and propose 
possible solutions of the found issues. The main contribution is to provide options for 
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Téma produktivita práce je ve všech výrobních odvětvích stále více probírána a má 
zcela jistě velkou váhu při rozhodování managementu. Pracovat více při stejných 
nákladech je v dnešní době, kdy existuje silná konkurence, velmi důležité. Proto jsem se 
rozhodl toto téma rozebrat v rámci mé bakalářské práce a tím i pomoci firmě 
NovaSteel, s.r.o., ve které už několik let dělám jako brigádník. 
Společnost NovaSteel, s.r.o. vznikla v roce 2007 a patří mezi velmi malé podniky. 
Nicméně je snahou se neustále rozvíjet a rozšiřovat podnik. Za dobu existence podniku 
se výrazně změnily používané postupy a také strojní vybavení potřebné pro práci. 
V podniku se tématu produktivity zatím nikdo ve větší míře nevěnoval, a proto jsou ve 
výrobním úseku znát značné nedostatky, které se na první pohled nemusí zdát jako 
důležité, ale způsobují plýtvání časem i materiálem. 
Prostřednictvím analýz a následných návrhů bude snahou a cílem této práce přinést 
podniku možnost pro navyšování produktivity práce prostřednictvím postupných kroků 
a změn, které mohou pomoci vylepšit problémové oblasti v rámci procesů ve výrobě. 
Hlavním záměrem bude navrhnout taková řešení, která budou pro podnik inovativní 
a budou přinášet přidanou hodnotu. Realizace jednotlivých návrhů řešení by mohla vést 
ke zlepšení v oblasti navyšování produktivity.  
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1 Popis podnikání ve výrobní firmě 
Firma NovaSteel vznikla v roce 2007 a ve spolupráci s firmou ROmiLL se zabývá 
výrobou zemědělské techniky. 
 Název společnosti:   NovaSteel, s.r.o. 
 Sídlo společnosti:   Stanoviště 77, 664 84 
 Identifikační číslo:   277 43 039 
 Právní forma:   Společnost s ručením omezeným 
 Statutární orgán:   Jednatel: Ing. Karel Nováček (15) 
 
1.1 Výrobní program 
Předmětem podnikatelské činnosti je převážně výroba zemědělské dopravní techniky, 
určené k transportu širokého spektra rostlinných i jiných komodit. Podnik se dříve 
zabýval také výrobou krmivářských strojů na zpracování vlhkého zrna. Výrobní 
sortiment je velmi pružný a dokáže se přizpůsobit zákazníkovi přesně podle jeho přání. 
Výrobek lze upravit výměnou jednotlivých komponent nebo přidáním vybavení, které 
není v základní nabídce a zákazník si za ně musí připlatit (16). 
1.1.1 Škála výrobků  
Vzhledem k rozmanitosti užití vyráběných strojů a jejich variant provedení je výrobní 
program schopen uspokojit potřeby jak drobných zemědělských podniků a farmářů, tak 
i velkých zemědělských společností. Největší podíl na výrobní produkci mají vozy 
Mamut, Atlant a Neptun. Vozy řady Mamut jsou velkoobjemové návěsy s posuvným 
dnem určené převážně pro přepravu siláží, senáží, krmiv nebo hnoje. U vozů řady 
Atlant se jedná o sklopné návěsy a vanovou korbou vhodnou i pro převoz sypkých 
materiálů a obilovin. Výhodou těchto návěsů jsou jejich výměnné nástavby. Cisternové 
návěsy jsou označovány jako řada Neptun. Jsou určeny pro přepravu kejdy, močůvky a 
digestátu a je možné je doplnit aplikátorem. Tyto návěsy nachází v poslední době také 
hojné uplatnění u bioplynových stanic. Mezi další výrobky patří traktorové nosiče 
kontejnerů, samonakládací transportéry kulatých balíků, překládací vozy a v neposlední 
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řadě vozíky na převoz hroznů, ovoce, zeleniny a jiných produktů, které je potřeba 
převážet šetrně v nerezových korbách (16). 
1.1.2 Možné technické operace 
Podnik se zabývá převážně zpracováním hutních materiálů. K hlavní činnosti patří 
svařování černé i nerezové oceli. Mezi ostatní technické operace patří další opracování 
hutního materiálu, kam patří řezání, vrtání, závitování nebo zakružování. 
 
1.2 Organizační struktura 
Firma NovaSteel je i přes vysoký obrat, který dosahuje více než 30 milionů Kč, malým 
podnikem a tomu také odpovídá jednoduchá organizační struktura. Počet zaměstnanců 
nyní činí počtu 10 a převážná většina z nich jsou montéři a svářeči na dílně. Z toho 
plyne, že celkové řízení podniku spočívá na jednateli, jenž je majoritním 
spoluvlastníkem, a všichni zaměstnanci jsou podřízeni přímo jemu. Mezičlánkem mezi 
jednatelem a dělníky je ještě druhý spoluvlastník, který z velké části obstarává provozní 




2 Cíl práce 
Cílem bakalářské práce je předložit návrhy na zlepšení řízení výroby v podniku. Návrhy 
na zlepšení by měly obsahovat poznatky z oblasti logistiky, manipulace, skladování 
a řízení zásob, které budou navrženy s určitou úrovní automatizace od přijetí 
objednávky po expedici hotového výrobku, tak i možnosti zvýšení efektivity při 
každodenních pracovních úkonech a odstranění zbytečného plýtvání, a tím i zvyšování 
nákladů na výrobek. 
Cílem bakalářské práce je komplexní řešení těchto problémů, z čehož by mohlo plynout 
zvyšování zisků, zlepšení finanční situace podniku a efektivnější využívání pracovních 
prostor, které povede ke kvalitnějšímu řízení a lepšímu rozhodování v důležitých 
záležitostech. 
Postupy k dosažení cíle BP: 
 reorganizace pracovních ploch vedoucí ke zrychlení operací 
 automatizování objednávek od dodavatelů podle stavu rozpracovanosti 
 snížení nároků na vedoucí pracovníky 
 návrhy na nová zlepšení 
 zajištění přesnějších dodacích termínů a zkrácení zpoždění dodání 




3 Analýza současného stavu 
Tato část práce se bude zabývat převážně zkoumáním momentálního stavu ve výrobním 
podniku NovaSteel. Zkoumání proběhne z pohledu logistiky, skladování, řízení výroby 
nebo samotného pracovního postupu a produktivity práce. 
 
3.1 Popis pracoviště a výrobních ploch 
V této práci se budu zabývat převážně výrobou v jedné hale (hala 1), která slouží jako 
svařovna, a dílčími procesy, které souvisí s výrobou, jako je například skladování 
a logistika. V areálu se nachází ještě jedna výrobní hala (hala 2), která slouží jako 
montovna. Vybavení a umístění zařízení plyne z účelu haly a tudíž obsahuje základní 
nástroje na opracování ocelových materiálů. Mezi tyto nástroje patří především pila, 
vrtačka, zakružovačka a svářečky. Rozmístění pracoviště je uvedeno ve schématu. 
Popis činností na pracovišti 
Hlavní činností, jak již bylo uvedeno, je svařování, a to v ochranné atmosféře pomocí 
elektrického oblouku. Další činností je řezání. Slouží k přípravě hutních polotovarů, 
jako jsou jakly, trubky a ploché oceli, na požadovanou délku s určitým úhlem řezu. 
Vedle pily se nachází svislý vrtací stroj, sloužící k vrtání přesných děr a závitů. 
Posledním velkým obsluhovaným strojem je zakružovačka, na níž získává rovný plech 
oblý tvar. Mezi ostatní činnosti patří drobné úkony, mezi které patří například broušení, 
řezání, čištění svárů apod. 
Rozmístění pracovišť 
Jak už bylo zmíněno výše, v areálu jsou dvě výrobní haly (svařovna a montovna). 
Ostatní prostory tvoří pouze sklad a volné venkovní plochy. Výrobní haly jsou 
postaveny paralelně vedle sebe, vzdáleny přibližně 30 metrů a velikostně jsou totožné. 
Obě haly jsou vybaveny mostovým jeřábem. Sklad drobných dílů se nachází blíže 
montovně ve vzdálenosti přibližně 40 metrů. Využité volné plochy, které slouží ke 





3.2 Řízení výroby 
Proces řízení výroby probíhá ve dvou fázích. Po přijetí objednávky je zakázka 
zpracovávána dle specifikací zákazníka vedoucím konstrukce. V této přípravné fázi je 
zpracovávána technická dokumentace přesně podle požadavků a specifikace zákazníka 
a jsou připravovány všechny potřebné dokumenty pro výrobu, kooperace a nákup. 
Ve druhé fázi začíná samotné řízení výroby. Nejprve se objednávají potřebné 
komponenty, které se nedrží skladem z důvodu nízkých nákladů na skladování. 
Současně se objednává také kooperace, která je nezbytná pro zajištění potřeb výroby. 
Po přijetí objednaných polotovarů dává vedoucí výroby dle volných kapacit pokyn 
k výrobě.  
Převážná většina vyráběného množství je vyráběna na objednávku. Jedná se přibližně 
o 90% strojů. Zbylých 10% je vyráběno při poklesu objednávek výrobou určitého typu 
stroje, pro který je očekávána poptávka a poslouží k naplnění výrobní kapacity nebo 
při výrobě nově zaváděného typu stroje pro účely výstav a předváděcích jízd. 
 
3.3 Skladování 
Výroba sídlí v areálu zemědělského podniku, z čehož plyne rozmístění a účelovost 
budov. Při výstavbě zemědělských družstev se nepočítalo strojní výrobou, a proto se 
výroba v tomto areálu potýká s nedostatkem skladovacích prostor.  
 




Řešením této situace je využití volné plochy dílny a skladování potřebného materiálu 
přímo ve výrobní hale. Toto řešení s sebou přináší několik nevýhod. Tou hlavní je 
nepochybně snížení pracovních ploch, co působí negativně na výkonnost celého 
výrobního procesu. Je zcela nepochybně pravda, že většinu takto skladovaného 
materiálu tvoří převážně hutní materiál, který je zpracován do několika dnů až týdnů 
podle rozpracovanosti a aktuálního stavu zakázky. Výjimku tvoří hutní materiál v délce 
12 metrů, který se zde skladuje dlouhodobě a také zabírá značnou část pracovní plochy.  
Objemnější materiál, který se z praktických důvodů nevyplatí skladovat ve výrobní 
hale, se skladuje na volných venkovních plochách. Jedná se především o nápravy 
k návěsům. Tento druh skladování je sice výhodný pro své nízké náklady, ale je 
nepraktický a materiál je znehodnocován povětrnostními vlivy.  
 
Obr. 2: Znehodnocování materiálu venkovním skladováním (vlastní zpracování) 
Drobný materiál se skladuje na policových regálech přímo v dílně v případě častého 
odebírání nebo ve skladu pokud se jedná o méně často využívaný materiál, drahý 
materiál nebo zásoby určené pro potřeby servisu. 
 
3.4 Logistika 
Logistiku podniku rozdělím na 3 základní skupin, pro které se manipulace s materiálem 
liší. První skupinu tvoří kompletní logistika zásob a polotovarů od subdodavatelů. 
K těmto účelům slouží osobní a dodávkové automobily dle velikosti nákladu. 
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Na rozměrnější materiál je využita smluvní kamionová doprava. Druhou skupinu tvoří 
vnitropodniková logistika. Z pohledu manipulace s materiálem v rámci podniku, 
respektive v rámci výrobního areálu, je pro přemístění větších a těžších komodit 
využíván převážně čelní nakladač. Finanční výhoda tohoto řešení spočívá v tom, že 
tento nakladač podnik nevlastní, nýbrž je pronajímán od zemědělského podniku 
sídlícího v areálu na dobu potřebnou. Tato doba bývá z pravidla velmi krátká. Ostatní, 
převážně drobný, materiál se přemisťuje ručně. Většinou jde o jednotlivé polotovary ze 
skladu. Třetí skupinou je logistika v prostorách výrobní haly. Zde jsou sice manipulační 
vzdálenosti dosti kratší, ale o to větší jsou rozměry a hmotnosti jednotlivých polotovarů. 
K obsloužení potřeb manipulace slouží převážně mostový jeřáb s nosností 5000 kg 
a pracovním záběrem přes celou halu. K ostatním manipulačním účelům drobnějšího 
materiálu slouží ruční paletový vozík. 
Vzhledem k povaze a velikostem výrobků není využívané žádné speciální logistické 
vybavení, jakou jsou například plastové či kovové bedny nebo nástavby na europalety. 
Podnik ani žádné skladovací nádoby nevlastí, a proto se drobný materiál uchovává, byť 
jen krátkodobě, v krabicích z lepenky nebo kartonu. Řešení skladování a manipulace 
drobného materiálu je dosti neodborné a nepraktické. 
 
3.5 Řízení zásob 
Zásoby jsou z důvodu snižování nákladů na skladování a snížení množství finančních 
prostředků v zásobách drženy na co nejnižší úrovni. Přibližně 80% zásob se objednává 
s přijetím požadavku na výrobu. Většinu těchto zásob tvoří velmi drahé specifické 
komponenty, jako jsou například cisternové nádoby, vývěvy, příslušenství 
k cisternovým aplikátorům nebo hydraulické odpružení náprav. Výhodou jsou již 
zmíněné nízké náklady na skladování, které pozitivně přispívají k likviditě podniku 
a oběhu cash-flow. Na velký objem zásob nemá podnik momentálně ani skladovací 
prostory. Mezi nevýhody patří doba dodání objednaného zboží a výrazné zpožďování 
dokončení výrobku. Některé komponenty jsou dováženy z okolních států (převážně 
Německo a Itálie) a z toho plynou dlouhé dodací lhůty. Druhou významnou nevýhodou 
tohoto systému objednávek je malé množství zboží v jedné objednávce, a z toho 
vychází cena, která neobsahuje žádné množstevní slevy. 
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Výjimku ve zboží, které se neobjednává zároveň s požadavkem, tvoří část 
spotřebovávaného hutního materiálu, který je v přijatelné míře neustále držen skladem 
pro případné využití. Ostatní materiál držený skladem tvoří pouze drobné položky, které 
nepředstavují velký podíl v množství držených zásob, a bylo by nevýhodné objednávat 
tyto komponenty v malých množstvích. Část těchto zásob slouží také potřebám servisu 
a možného okamžitého využití. 
Určité množství komponent se objednává a nakupuje až těsně před montáží. Obvykle je 
toto období 7 - 14 dní před montáží. Patří sem komponenty, které se objednávají přesně 
na míru pro daný stroj. Jedná se například o hydraulické hadice a šroubení. 
Trend z pohledu řízení zásob směřuje směrem ke zvětšování skladovacích ploch 
a zvyšování množství zboží na skladě. 
 
3.6 Plán na budoucí období 
K expanzi podniku a následnému růstu produktivity je plánováno rozšiřování výrobních 
kapacit. Jedná se o nové výrobní prostory ve zrekonstruované hale, určené převážně pro 
účely montáže, rozšířené o vlastní lakovnu. Od tohoto záměru se očekává značné 
navýšení objemu výroby, a to téměř až na dvojnásobek dosavadního objemu, snížení 
nákladů na přepravu a zkrácení doby výroby. S rozšířením výrobní kapacity bude 
zapotřebí navrhnout nové uspořádání pracovišť a rozmístění strojního vybavení, a to 
nejen v nových prostorách, nýbrž na všech pracovištích, neboť se část výrobního úseku 
bude stěhovat z již využívaných prostor a uvolněná plocha bude potřebovat najít nové 
využití. Uvedení nových výrobních prostor do provozu je v plánu v druhém pololetí 
roku 2014, případně na začátek roku 2015. 
Se zprovozněním nových výrobních ploch je v plánu rozšířit také skladovací kapacity. 
Jedná se o sklad objemnějšího materiálu, který není možno doposud skladovat mimo 
výrobní plochy, a proto je držen skladem jen ve velmi malém množství. Nové skladové 
prostory se budou nacházet v těsné blízkosti nové výrobní haly a budou dostupné pro 





Produktivita výroby není doposud měřena jak v rámci vnitropodnikových útvarů, tak 
ani v rámci celého podniku. Nesledováním výše produktivity práce může docházet 
k absenci důležitých dat pro řízení výroby. Pro zhodnocení produktivity podniku využiji 
údaje z účetních dokladů a z nich vyhodnotím přidanou hodnotu a produktivitu práce. 
Použité vzorce: 
                                              
                   
               
                
 
Pro rok 2013: 
                                                
                   
       
 
         
Pro rok 2012: 
                                                
                   
       
 
          
pro 2011: 
                                                
                   
       
 
         
Z tohoto výpočtu vychází, že produktivita práce v roce 2013 oproti roku 2012 a 2011 
velmi výrazně klesla a má sestupnou tendenci. Důvodem tohoto jevu je 
nejpravděpodobněji snížená přidaná hodnota, která ale oproti roku 2011 vzrostla. Jistou 
odchylku ve výpočtu může vyvolat nepřesnost v počtu zaměstnanců, kdy se jejich stav 





3.8 SWOT analýza 
Smyslem SWOT analýzy je formulovat vlivy, které ovlivňují dosažení strategických 
cílů podniku. Silné a slabé stránky vyplývají z analýz vnitřních, příležitosti a hrozby 
z analýz vnějších. 
Silné stránky 
Podnik disponuje vlastním vývojem a výzkumem, který následuje nejnovější trendy 
z oblasti zemědělství a dopravní techniky. Tento vývoj v plné míře pokrývá všechny 
požadavky na zpracování a transport zemědělských komodit. Výrobní kapacity jsou sice 
omezeny, ale výroba není řešena výrobní linkou, nýbrž výrobní prostory jsou 
uzpůsobeny tak, že většina technických operací probíhá uprostřed výrobní plochy, která 
je k tomu přímo určena a ostatní operace probíhají na okolních technologických 
pracovištích. Tento způsob rozmístění není uzpůsoben konkrétnímu výrobku, ba naopak 
je řešen velmi obecně a toto řešení zajišťuje maximální efektivitu při přechodu na jiný 
výrobek, čímž se dokáže velmi rychle přizpůsobit sezónní poptávce. Výhodou je také 
spolupráce s místními zemědělci, obzvláště v podobě zpětné vazby při zavádění nových 
výrobků.  
Ke snížení nákladů na pořízení stroje a zvýšení konkurenceschopnosti napomáhá řešení 
výměnných nástaveb, které spočívá v možnosti využít pro jeden podvozek více druhů 
nástaveb, jako je například cisterna nebo sklopná korba. Toto řešení ocení převážně 
soukromí zemědělci a drobné zemědělské podniky, pro které je investice do dvou strojů 
z důvodů finanční náročnosti nepředstavitelná. 
O zajištění odbytu se kromě vlastních možností stará také několik významných 
distributorů, působících v odvětví zemědělské techniky. Nejvýznamnější je společnost 
Romill, pod jejíž značkou jsou všechny stroje také vyráběny. Síť těchto distributorů 
pokrývá celou rozlohu České republiky a má významné zastoupení také na Slovensku. 
Slabé stránky 
Většina nevýhod a slabých stránek podniku plyne z jeho stáří a nedostatku financí, tedy 
z velikosti výrobních a skladovacích prostor a nedostatku likvidních prostředků. 
Výrobní kapacita je značně omezena a momentálně není možno vyrábět více než 2 - 4 
stroje (dle jejich velikosti) zároveň. S omezenou kapacitou úzce souvisí také doba 
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výroby a dodání, která se s přibývajícím množstvím objednávek značně protahuje 
a podnik se v tu chvíli stává v očích zákazníka méně důvěryhodný a přichází o další 
možné zakázky. Vyráběné produkty se řadí mezi kusovou výrobu a cena jednoho stroje 
se pohybuje od milionu korun až po více než dva miliony korun. To způsobuje velmi 
vysokou rozpracovanost výroby a spoustu finančních prostředků v ní obsažených. Tako 
skutečnost má zásadní negativní vliv na likviditu podniku. Nedostatek likvidních 
prostředků způsobuje občasné výpadky v dodávkách objednávaného zboží a další 
zpožďování výroby. 
Významné ztráty a oslabení podniku způsobuje do značné míry neefektivní řízení 
výroby a plýtvání se zdroji, které zapříčiňuje nižší výnosnost z výrobku, vysoké náklady 
na skladování nebo výrobu výrobku o který později nebude zájem a ve chvíli se hotový 
nebo rozpracovaný výrobek stává neprodejným. 
Příležitosti 
Trend v oblasti zemědělské dopravní techniky jde směrem k co největšímu 
zefektivňování při přepravě, a tudíž i zvětšování těchto strojů a jejich objemové 
kapacity přepravovaného materiálu, a z toho plynoucí šetření najetých kilometrů 
a úspora času při přepravě. Tato skutečnost je spojena s rychlejší návratností investice, 
obzvláště v době stále se zvyšujících cen pohonných hmot. 
Důležité pro výrobu a prodej zemědělských strojů jsou státní dotace pro podporu 
zemědělské výroby. Tyto dotace nejsou primárně určeny na nákup nových strojů 
a obnovu vozového parku, nýbrž na obdělávanou půdu nebo chovaný dobytek, 
popřípadě opravy budov sloužících k rostlinné nebo živočišné výrobě. I přes 
předpoklad, že dotace nejsou určeny na pořízení nových strojů, pomáhají zlepšit 
finanční situaci jak drobných zemědělců, tak i velkých zemědělských podniků, které má 
silný pozitivní vliv na rozhodování o budoucích investicích. 
Hrozby 
Prodeje strojů všech zemědělských odvětví velmi úzce souvisí s aktuální výkupní cenou 
rostlinných komodit, dobytka, mléka a také na aktuální úrodě. Při dlouhodobě trvajících 
nepříznivých klimatických podmínkách se může stát, že se ekonomická situace 
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výrobních zemědělských podniků zhorší natolik, že nebudou ochotni investovat do nové 
techniky. 
3.9 SLEPT analýza 
SLEPT analýza identifikuje vnější faktory, které ovlivňují rozhodování o strategii 
společnosti. Tyto faktory se dělí na sociální, legislativní, ekonomické, politické 
a technologické. 
a) Sociální  
Od počátku ekonomické krize v roce 2008 vzrostla nezaměstnanost v celé České 
republice, co by mělo napomáhat k výhodnějším podmínkám pro výběr zaměstnanců. 
V Jihomoravském kraji a kraji Vysočina vzrostla nezaměstnanost od roku 2008 do 
roku 2013 shodně o 3,5%. I přes vzrůstající nezaměstnanost nejsou podmínky pro výběr 
zaměstnanců ve strojírenství ideální. Tento fakt potvrzuje genderové zastoupení, kdy 
potřebné schopnosti a dovednosti mají převážně muži. Pro obsazení určité pracovní 
pozice musí mít uchazeč potřebnou kvalifikovanost. Naopak pokud má uchazeč praxi, 
schopnosti i kvalifikaci, nemusí být vzhledem k životní úrovni ochoten pracovat 
v nabízených pracovních podmínkách nebo za neodpovídající finanční ohodnocení. 
 
Graf 1: Nezaměstnanost (18) 
 
b) Legislativní 
Výroba dopravní techniky je dostatečně legislativně opatřena a má svá výrazná 

















vyražené údaje z výroby, přidělenou registrační značku a také musí být technicky 
způsobilé pro provoz na pozemních komunikacích. 
Co se vztahuje přímo k výrobě je omezení možnosti vykonávat některé úkony bez 
patřičného oprávnění, jako je například průkaz odborné kvalifikace svářeče. 
c) Ekonomické 
Přestože je ekonomická situace v České republice stabilní, tak je situace výrobních 
podniků výrazně ovlivňována měnovým kurzem koruny vůči euru. Aktuální měnový 
kurz není důležitý pouze pro podniky se zaměřením na export, ale pohyb na měnovém 
kurzu znamená i změnu nákladů pro podniky, které značnou část materiálu pro svou 
výrobu nakupuje v zahraničí. Významné ovlivnění finanční situace způsobila intervence 
České národní banky, která v posledním čtvrtletí roku 2013 depreciovala korunu na 
měnovém trhu a došlo k jejímu výraznému skokovému oslabení.  
 
Graf 2: Vývoj kurzu EUR/CZK (19) 
Ohledně míry inflace je situace v České republice a většině ostatních vyspělých 
ekonomik do jisté míry stabilní a míra inflace je dlouhodobě na přijatelné úrovni. 
V tomto případě se jedná o mírnou inflaci, která nemá výrazný vliv na ekonomické 




Graf 3: Míra inflace v ČR (20) 
d) Politické 
Vývoj událostí posledních několika let naznačil, že úřadování vlády není stabilní, 
a proto panuje v zemědělství nejistota ohledně podpory a zvýhodnění ze strany státu. 
Vzhledem k častému střídání vlád a ministrů zemědělství nepanuje jednotný názor na 
to, jak by měla podpora rostlinné a živočišné výroby vypadat. Nejdiskutovanější 
problém se týká vrácení části spotřební daně z pohonných hmot, známé spíše jako 
zelená nafta. Právě částečná úspora na spotřebě nafty vyvolává značné úspory a otevírá 
prostor pro potenciální investice. 
V oblasti zemědělství působí několik významných státních organizací, které působí na 
vyrovnání negativních vlivů, způsobených nestabilitou vlády, a podporují výrobce 
a zpracovatele v jejich činnosti. Mezi tyto organizace či státní úřady patří především 
Ministerstvo zemědělství, Agrární komora a Státní zemědělský investiční fond. 
e) Technologické 
Strojírenství a technologické postupy s tímto odvětvím spojené jsou na velmi vyspělé 
úrovni. Přesnost a kvalita je dnes v popředí a je důležité tomuto faktu přizpůsobit 
výrobu a vše s tím spojené, jako je plánování, technická příprava výroby, řízení zásob, 
logistika. Pouze podniky, které se těmto podmínkám přizpůsobí a zavedou do výroby 
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4 Vyhodnocení teoretických přístupů 
Kapitola Vyhodnocení teoretických přístupů seznamuje se základními pojmy: proces, 
výroba, produktivita práce, jakost, procesní řízení a inovace. V další části teoretických 
východisek uvádí do problematiky výrobního procesu a řízení výroby. Kapitoly 
manažerské koncepce, KAIZEN a řízení zásob popisují metody vedoucí ke zvýšení 
produktivity ve výrobních podnicích. Kapitoly 5S, rozmístění pracovišť, celkové 
efektivní využívání strojů a zařízení a normování práce jsou zaměřeny na efektivní 
využití pracovního prostoru, pracovních sil materiálu a strojů přímo na pracovišti. 
 
4.1 Základní pojmy 
Proces 
Proces je definován jako způsob přeměny vstupů (např. materiál, informace, lidské 
zdroje) na požadované výstupy (výrobky či služby). Je jednou ze základních složek 
produkčního systému a skládá se ze vzájemně propojených operací, které probíhají 
v reálném čase, a z nichž má každá svůj počátek a konec (1). 
Výroba 
Výroba je přeměna výrobních faktorů do ekonomických statků nebo služeb, které jsou 
poté spotřebovávány. Za statky jsou považovány fyzické komodity, které přispívají 
k uspokojování potřeb. Za služby jsou považovány úkony, současně jsou služby 
označovány jako nehmotné statky. Výrobní faktory jsou zdroje používané k přeměně na 
statky v procesu výroby a jsou rozděleny do tří (resp. čtyř) hlavních skupin - půda, 
práce, kapitál (a informace) (2). 
Produktivita 
Produktivita je míra využití zdrojů k vytvoření produktu. Nejobecněji je vyjádřena jako 
poměr výstupu z procesu a vstupu potřebných zdrojů. 
  
      




Výstup bývá vyjádřen v peněžních jednotkách nebo v jednotkách množstevních či 
objemových. Vstupy se mohou dělit na různé druhy (např. materiál, stroje, pracovní 
síla). 
Definice produktivity se dále dělí na tři typy poměrů: 
 parciální produktivita     
                       
                         
 
 index produktivity     
                     
                     
     
 totální produktivita     
                       




Aby byl výrobek způsobilý k účelům jeho použití, musí obsahovat dvě základní složky: 
 Jakost návrhu (konstrukce) 
 Jakost provedení ve výrobě 
Účelem výroby je odvést jakostní produkt při nízkých nákladech a vysoké efektivitě 
práce. Řízení jakosti se vztahuje k: 
 Vstupní kontrole 
 Výrobní kontrole 
 Výstupní kontrole 
 Kontrole pracovních prostředků 
 Kontrolní měrné službě (3) 
Procesní řízení 
Jde o řízení z hlediska celkového pohledu na proces transformace zdrojů na produkty, 
co znamená, že produkt vzniká v transformačním procesu. Realizaci procesního řízení 
je možné uskutečnit v několika úrovních podle míry rozlišení od celého podniku až po 






„Inovace představuje zásadní zdokonalení jako výsledek velkých investic do nových 
technologií nebo zařízení“ (5, s. 26). 
Jedná se o kvantitativní skokovou pozitivní změnu, kterou vnímá vnější i vnitřní 
zákazník, společnost a investor. Nejefektivnější je taková změna, která vyvolá touhu ji 
mít (18). 
 
4.2 Výrobní proces 
Výrobní proces je transformace výrobních faktorů na zboží či službu a je vymezen 
určením výrobku nebo služby, množstvím a varietou výrobků nebo služeb, 
technologiemi, uspořádáním a organizací výroby, stabilitou výroby a schopností 
reagovat na poptávku (2). 
Výrobní procesy v podniku jsou řízeny dvěma metodami: 
1. Výroba podle objednávek – s tímto je spojena delší dodací lhůta pro zákazníka, 
neboť výrobek bude vyroben v budoucnu, a to ve chvíli, kdy jsou od zákazníka 
zjištěna jeho očekávání a výrobek zařazen do výrobní mezery ve výrobním 
procesu. 
2. Výroba podle odhadů (očekávání budoucích objednávek) – výrobní proces je 
řízen na základě odůvodněných předpokladů, očekávání vývoje na trhu 
a prognózování poptávky po daném zboží (6). 
Za účelem plánování či optimalizace výroby je nutné na výrobní proces pohlížet ze tří 
hledisek uspořádání výroby: 
 Věcného – zahrnuje výrobní profil podniku (výrobní možnosti podniku) a 
výrobní program podniku (souhrn výrobků, které podnik vyrábí a nabízí na trhu) 
 Časového – řeší především otázky: časového uspořádání výrobního procesu 
(posloupnost operací, které je nutno vykonat postupně na jednotlivých 
pracovištích a ve stanovených předpokládaných termínech), výrobních 
a dopravních dávek (skupina součástí dodávaných do výroby současně), 
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průběžné doby výroby (plánovaný čas pro uskutečnění dané části výrobního 
procesu), směnnost (ukazatel udávající počet směn výroby v rámci jednoho 
pracovního dne), využití výrobních kapacit (snaha o maximální využití 
disponibilních kapacit), prostoje pracovišť (cílem je eliminovat časové prostoje 
jednotlivých pracovišť), rozpracovaná výroba (hodnota výrobních zdrojů 
vázaných ve výrobním procesu vyjádřena prostřednictvím peněžní jednotky). 
 Prostorového a organizačního – je dáno materiálními toky (rychlost, 
vzdálenost a plynulost přepravy) a uspořádáním pracovišť, přičemž rozlišujeme: 
s pevnou pozicí výrobku, technologické, buňkové a předmětné (2). 
 
4.3 Řízení výroby 
Cílem řízení výroby je dosažení optimálního fungování výrobního systému. Především 
se jedná o věcnou, prostorovou a časovou součinnost všech výrobních činitelů, kteří se 
podílí na výrobních procesech (pracovníci, prostory, výrobní a dopravní zařízení, 
suroviny, polotovary, energie, rozpracované výrobky, finanční prostředky, informace, 
a také i odpady), a to tím způsobem, aby organizaci vedli ke stanovenému cíli (2). 
Dle úrovně řízení rozlišujeme strategické (nejčastěji dlouhodobé), taktické (nejčastěji 
střednědobé) a operativní (nejčastěji krátkodobé) cíle. Dle takto nastavených cílů lze 
rozdělit řízení výroby na strategické, taktické a operativní (2). 
4.3.1 Strategické řízení výroby 
Zahrnuje v sobě především výrobní strategii, kterou stanovuje vedení společnosti a jeho 
úkolem je řízení rozvoje firmy ve všech stěžejních oblastech napříč celým podnikem. 
Pro tento typ řízení je charakteristické obecné nastavení cílů a plánů, dlouhodobost, 
vysoký stupeň nejistoty, neurčitosti a rizika. Na úrovni strategického řízení se 
rozhoduje o: 
 Výrobním programu 
 Kapacitách a zařízeních 
 Plánování a řízení výroby 
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 Řízení jakosti 
 Řízení zásob 
 Pracovní síle 
 Organizaci 
 Integraci 
Před formulací strategie podniku je obecně doporučováno provést strategickou analýzu, 
ve které budou formulovány podstatné faktory a okolnosti determinující návrh strategie 
podniku. V případě stanovení strategické analýzy výrobního podniku by měla zahrnovat 
analýzu vnějšího i vnitřního prostředí. Analýza by měla být zakončena stanovením 
konkrétních analytických závěrů (2). 
SWOT analýza 
V případě analýzy vnějšího prostředí (SWOT analýzy) se jedná o vyhodnocení silných 
stránek (S), slabých stránek (W), příležitostí (O) a hrozeb (T). Jejím smyslem je 
formulovat vlivy, které ovlivňují dosažení strategických cílů podniku. Silné a slabé 
stránky vyplývají z analýz vnitřních, příležitosti a hrozby z analýz vnějších. Stává se 
velmi cenným informačním zdrojem pro stanovení strategie podniku. Návrh strategie 
poté eliminuje slabiny a hrozby využitím silných stránek a příležitostí. 
Při zpracování této analýzy by měla být dodržena zásada relevantnosti (analýza bývá 
zpracována za určitým účelem, na nějž musí být brán zřetel), musí být zaměřena na 
podstatná fakta a jevy (nutnost zaměření se pouze na to podstatné a zásadní), musí být 
zaměřena na strategická fakta (dlouhodobé slabiny a silné stránky, nikoliv problémy, 
které lze řešit jednorázově), zásada objektivity (nezahrnovat faktory na základě 
subjektivního pohledu), jasné definování síly působení jednotlivých faktorů (zvýraznění 
nejvýznamnějších faktorů) (2). 
SLEPT analýza 
Identifikuje vnější faktory, které ovlivňují rozhodování o strategii společnosti. 
Výsledkem této analýzy jsou tedy definované příležitosti a potenciální hrozby. Tato 
strategie se zaměřuje do budoucna – na nejvýznamnější budoucí trendy. 
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Je založena na definici oblastí, které zvnějšku ovlivňují dění společnosti: 
 Sociální  
 Právní  
 Ekonomickou 
 Politickou  
 Technologickou (2) 
4.3.2 Taktické řízení výroby 
Zpravidla se týká řízení na úrovni nižších organizačních jednotek. V porovnání se 
strategickým řízením je konkrétněji specifikováno na kratší časový horizont a je 
charakteristické svým nižším stupněm nejistoty a neurčitosti. Informační zdroje vychází 
především z interních zdrojů. Typické úlohy pro taktické řízení jsou: přijímání zakázek 
menšího rozsahu, výběr dodavatelů a dlouhodobá spolupráce s nimi, obnova 
a modernizace výrobního zařízení, střednědobé plánování a plánování pracovní síly (2). 
4.3.3 Operativní řízení výroby 
Operativní řízení spočívá v řízení činností, jejichž hlavním cílem je zajištění plynulého 
průběhu výroby při maximálně hospodárném využití vstupů. Charakteristickými 
vlastnostmi pro tyto činnosti jsou: krátký časový horizont pro plánování, velmi 
podrobné plánování, řídící pravomoci jsou na úrovni nejnižších organizačních jednotek 
a bývá informačním zdrojem a současně zpětnou vazbou pro vyšší řídící jednotky (2). 
 
4.4 Manažerské koncepce 
Manažerské koncepce jsou metodami, jak v co nejkratším čase za co nejnižší náklady 
a v co nejvyšší kvalitě transformovat vstupy na výstupy v rámci výrobního procesu. 
Zaměřují se na dosažení výhody ve všech těchto ukazatelích nebo alespoň v některém 
z nich. Všechny však mají společný cíl - zlepšení fungování produkčních systémů (1). 
4.4.1 Just in Time 
Metoda Just in Time (JIT) je jedním ze základních přístupů k organizování výrobního 
podniku. Tato metoda představuje princip tahu - vyrábí jen tolik, kolik je nutné, kolik 
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potřebuje trh a zákazník. Řídí plynulost toku materiálu, zkracuje průběžné doby výroby 
tak, aby se výrobek dostal k zákazníkovi právě včas. Vyrovnanost materiálového toku je 
důležitější, než maximální využití kapacit (6). 
Základním principem Just in Time je idea, že je uskutečňována pouze výroba 
nezbytných položek v potřebné kvalitě, v nezbytném množství a v nejpozději 
přípustných časech. Je založena na eliminaci problémů plynoucích z nadprodukce, 
čekání, dopravy, udržování zásob a nekvalitní výroby (2). 
Jedná se proces soustavného zlepšování systému. Zaměřuje se na časové hledisko 
dodávání potřebného materiálu v požadovaném množství a čase, proto má tato 
koncepce také velký vliv na vztahy s dodavateli - díky nízkým zásobám zajišťují úsporu 
místa. Nejlépe se uplatňuje při opakované produkci (1). 
Hlavními přínosy JIT: 
 Snížení zásob a rozpracované výroby vedoucí ke snížení nákladů na skladování 
 Snížení výrobních a skladovacích prostor 
 Kratší průběžné doby, kratší seřizovací časy 
 Vyšší využití výrobních zdrojů vedoucí k vyšší produktivitě 
 Jednodušší řízení vedoucí ke snížení režijních nákladů 
 Zvýšení kvality výrobků (2). 
Zavedením systému JIT do výroby přináší výsledky především v oblasti snížení zásob, 
snížení nákladů na prodej, snížení času změn, zmenšení ploch a zvýšení jakosti. Systém 
je založen na 4 základních principech: zjednodušování, zviditelnění, synchronizace 
a neustálé zlepšování (7). 
4.4.2 Štíhlá výroba 
Štíhlá výroba znamená eliminaci neužitečných procesů během produkce, a to především 
snižováním zásob, zkracováním času produkčních procesů a zvyšování kvality. Při 
přechodu výroby z jednoho typu produktu na jiný umožňuje rychlé změny 
transformačního procesu (1). 
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Koncept štíhlé výroby představuje mimo jiné také návod jak lépe plánovat, organizovat 
a řídit podnikové procesy (8). 
V případě aplikace tohoto konceptu do výrobního procesu v podniku, výroba pružně 
reaguje na požadavky zákazníka a na poptávku, která je decentralizovaně řízena – 
tzn., že je řízena prostřednictvím flexibilních pracovních týmů při nízkém počtu na sebe 
navazujících výrobních stupňů. Každý zaměstnanec má tak právo při zjištění chyby 
přerušit výrobu. Řízení štíhlé výroby je silně orientováno na maximální uspokojení 
potřeb zákazníka (2). 
4.4.3 Total Quality Management 
Koncepce Total Quality Management (TQM) je založena na principu soustavného 
zlepšování systému, a to tím způsobem, že do procesu zlepšování by měli být zapojeni 
všichni v dané organizaci. Je zaměřená na komplexní řízení kvality, využití efektivní 
organizace, koordinace pracovních týmů a především na zákazníka (1). 
Základní principy TQM: 
 „Zaměření na zákazníka 
 Leadership 
 Zapojení pracovníků 
 Procesní přístup 
 Systémový přístup 
 Rozhodování na straně faktů 
 Trvalé zlepšování 
 Vzájemně výhodná partnerství“ 
(9, s. 223) 
Formulaci základních principů TQM dospěly systémy managementu kvality na základě 
získaných dlouhodobých zkušeností. Dle současných trendů volí podniky různé přístupy 
k naplňování systémů celopodnikového řízení a některé organizace se zaměřují více jen 
na některé ze základních principů, které dále rozvíjejí dle vlastních potřeb a podmínek 
a přináší jim efektivní využití těchto systémů. S filosofií TQM je spojena také metoda 
Six  Sigma (9). 
4.4.4 Six Sigma 
Cílem je splnit veškeré kritické parametry kvality, jak plnění veškerých důležitých 
procesů na požadavky zákazníků, tak i hospodářsky z pohledu podniku. Mezi metody 
Six Sigma patří využívání systematické metody projektového managementu, soustavné 
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využívání dat a statistických analýz, soustavné měření operativního výkonu podniku 
a následné zlepšování a v návaznosti na to dosažení praktikované kvality nulových 
defektů (10). 
4.4.5 Theory of Constraints 
„Teorie omezení vychází ze sledování průchodu nedokončené produkce systémem 
a hledá omezení, která brání většímu průtoku systémem. Postupným odstraňováním 
úzkých míst se snaží zlepšit průchodnost celého systému“ (1, s. 20). 
4.5 KAIZEN 
KAIZEN je proces neustálého zdokonalování, označuje malá trvalá zlepšení jako 
důsledek neustálého vyvíjení úsilí. Tímto je dosaženo vyšších standardů. Jedná se 
o soustavný proces na všech pracovních pozicích. Vychází z nutnosti zdokonalení, 
odhalení a uvědomění si problémů (5). 
Význam slova KAIZEN znamená „změna k lepšímu“, přičemž se nejedná pouze 
o fyzické zlepšování, ale také o změnu myšlení lidí, které je zaměřeno na procesy 
a činnosti, které vykonávají nebo které mají možnost ovlivnit (8). 
Hodnoty KAIZEN: 
 Orientace na zákazníky 
 Absolutní kontrola kvality 
 Robotika 
 Kroužky kontroly kvality 
 Systém zlepšovacích návrhů 
 Automatizace 
 Disciplína na pracovišti 
 Absolutní údržba výrobních 
prostředků 
 Kanban 
 Zdokonalování kvality 
 Just in time 
 Žádné kazové zboží 
 Aktivity malých skupin 
 Dobré vztahy management-
zaměstnanci 
 Zvyšování produktivity  
 Vývoj nových produktů 
 




4.5.1 Total Quality Control 
Absolutní kontrola kvality (TQC) prochází neustálými změnami a zlepšeními - vývoj 
nových produktů, zdokonalování technického vybavení, zlepšování kvality a snižování 
nákladů (5). 
1. „Záruka kvality či jakosti 
2. Snižování nákladů 
3. Plnění výrobních kvót 
4. Plnění plánu dodávek 
5. Bezpečnost práce 
6. Vývoj nových produktů 
7. Zvýšení produktivity 
8. Řízení dodavatelů“  (5, s. 33) 
Dle principu TQC by se měl každý zaměstnanec podílet na procesech zlepšování kvality 
výrobků. Primárně je důraz kladen na prevenci chyb, nikoliv na odstraňování chyb již 
vzniklých (8). 
4.5.2 Kanban 
Samoregulační systém výroby Kanban je založen na principech Just in Time. 
V okamžiku, kdy dochází na pracovišti ke snížení množství zásob, vystaví pracoviště 
objednávací štítek, který společně s kontejnerem zašle na pracoviště, které se o dodávku 
daných zásob postará. Společně s podepsaným štítkem vrátí naplněný kontejner na dané 
pracoviště. Systém je založen na dvou principech: 
1. Dodávka musí být dle objednávky splněna v daný čas 
2. Dodávka musí být dle objednávky na místě v daném množství (2) 
Základní charakteristiky tohoto systému: 
 Samořídící regulační okruh mezi vyráběným a odebíraným místem 
 Všeobecný princip „přines“ byl nahrazen principem „vezmi si“ 
 Flexibilita v nasazení lidí i výrobních prostředků 
 Delegace krátkodobých řídící pravomocí na provádějící pracovníky 
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 Informačním nosičem jsou karty KANBAN (12) 
 
4.6 Řízení zásob 
„Řízení zásob představuje efektivní zacházení a efektivní hospodaření se zásobami, 
využívání všech rezerv, které v této oblasti existují, a respektování všech činitelů, které 
mají vliv na účinnost řízení zásob“ (13, s. 68). 
Cílem řízení zásob je jejich udržování v takové úrovni a složení, aby nebyla ohrožena 
rytmická a nepřerušovaná výroba, zároveň s tím by měly být náklady spojené se 
zásobami co nejnižší. Jde tedy o hledání optimální výše zásob, její zajištění a udržování.   
Jedná se především o řízení zásob surovin, rozpracované výroby, a zásob hotových 
výrobků. 
Kvalita systému řízení zásob závisí na:  
 Systematické práci se zásobami (je třeba je sledovat průběžně a nikoliv 
nahodile). 
 Dostatečné praxi v používání metod pro řízení zásob, která musí být v souladu 
s detailní znalostí podmínek v podniku. 
 Odlišném přístupu k řízení různých druhů zásob (je nezbytné přistupovat 
k jednotlivých druhům individuálně, nikoliv plošně) (13) 
 
4.7 5S 
Se zavedením systému 5S do podniku se naskytuje možnost pro rozvoj zlepšovacích 
činností, které zajistí přežití společnosti v dnešní době vysoké konkurence. Třídění 
a nastavení pořádku je základem pro redukci defektů, snížení nákladů, zvýšení 
bezpečnosti a zabránění úrazům. Nesmíme tedy snižovat význam uklizeného a čistého 
pracovního prostředí, neboť to vede ke zvýšení produktivity práce, výroby menšího 
množství defektních výrobků, řádnému plnění termínů a k obecnému zvýšení 





 Z pracoviště jsou odstraněny všechny předměty, které nejsou v daném okamžiku 
zapotřebí. Budou-li zaměstnanci striktně dodržovat tuto zásadu, nebude v rámci 
celého podniku nedocházet k hromadění zásob a materiálu, brždění výroby 
a masivnímu plýtvání. 
Set in Order (nastavení pořádku) 
 Jedná se o uspořádání potřebných položek takovým způsobem, že mohou být 
kdykoliv jednoduše použity, nalezeny či uloženy. Tato fáze navazuje na fázi 
třídění. Je-li vše roztříděno, musí to být následně uloženo na své místo. 
Shine (lesk) 
 Jedná se o činnosti, jako jsou například zametení podlah, očištění strojů 
a všeobecné zajištění pořádku tak, aby bylo vše čisté. Na tomto také závisí 
kvalita produktů a úspora práce. 
Standardize (standardizace) 
 Metoda, kterou používáme při aplikaci třídění, nastavení pořádku a lesku. Je 
přínosná pouze tehdy, kdy je na pracovišti každý materiál roztříděný, uložený 
na svém místě a celkový pořádek. 
Sustain (zachování) 
 Zautomatizování řádného udržování správných procedur.  
Přínosy 5S 
 Diverzifikace produktu 
 Zvýšení kvality  
 Snížení nákladů 
 Podpora spolehlivých dodávek 
 Podpora bezpečnosti 
 Vytváření důvěry u zákazníků 
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 Podpora korporátního růstu (14) 
 
4.8 Rozmístění pracovišť 
Jedná se o rozhodnutí, jak a kam umístit zařízení. Při výběru je potřeba zvážit více 
kritérií, které ovlivňují různé typy nákladů, čas, dopravní možnosti, nabídku zdrojů 
apod. Při rozhodování je nutné rozlišovat, zda jsou zařízení v interakci s ostatními 
a jsou mezi nimi vazby nebo se jedná o jedno zařízení, které v interakci s ostatními 
není. Mezi důležité faktory ovlivňující typ rozvržení patří velikost objemu produkce 
a varieta výrobků. Existuje několik základních typů rozvržení (1). 
Technologické (skupinové) uspořádání 
Výrobní operace se v tomto uspořádání slučují podle své příbuznosti a je 
charakteristické orientací na výrobní proces. Vhodný může být tento způsob například 
pro široké spektrum výrobků. Mezi nevýhody tohoto rozmístění patří složité plánování, 
hromadění zásob, dlouhé průběžné časy výroby či nerovnoměrný materiálový tok. 
Předmětné uspořádání 
Toto uspořádání se zaměřuje na výrobek a je vytvářeno menšími výrobními jednotkami 
pro kompletní zpracování výrobku. Při volbě takového uspořádání je potřeba nejprve 
analyzovat budoucí výrobní sortiment a opatření v konstrukci a technologii. Po 
definování těchto aspektů je možné začít vytvářet výrobní buňky a výrazně tím 
decentralizovat a zjednodušit řízení. Nevýhodou této formy organizace je problém 
v případě změny výrobního programu ve využití výrobní základny a její kapacity. 
Buňkové uspořádání 
Spojuje výhody technologického a předmětného uspořádání. Jeho účelem je vytvářet 
malé a střední objemy různých druhů komponent linkovým způsobem. Jde o prostorové 
seskupování technologicky rozdílných strojů, které umožňuje zpracovávat 
technologicky příbuzné komponenty. Produkty s podobnými nároky na zpracování jsou 




4.9 Celkové efektivní využívání strojů a zařízení (CEZ) 
Někdy se jako míra využití stroje udává pouze jeho dostupnost. Toto vyjádření sice 
udává vyšší úroveň využití stroje, ale nezohledňuje všechny aspekty hodnocení míry 
využití. Těmi jsou míra využití (dostupnost), míra výkonu (výkon) a míra kvality. 
Dopady jednotlivých ztrát je proto potřeba studovat a poté se na ně zaměřit při 
zlepšování CEZ (7). 
 
 CEZ = míra využití * míra výkonu * míra kvality (7, s. 231) 
             
                            
                          
 
             
                                    
                                   
 
              
                                        




4.10 Normování práce 
Podstatou normování práce je nalezení (a zavedení) optimálního a systematického 
postupu realizace pracovních úkonů během pracovní operace, jako například 
zjednodušení práce, odstranění nadbytečných a zatěžujících pohybů, snižování přesunů 
pracovníka v rámci pracovního úkonu a také inovace zařízení a technických prostředků 
k poskytování určité míry pracovního komfortu (8). 
Norma 
„V obecném vyjádření představuje jednotný, časově relativně neměnný a závazný znak, 
nařízení nebo předpis vlastností, činitelů a činností ve výrobě a jejich kombinací“ 






Normy se dělí do několika skupin podle metod, na základě kterých jsou vytvářeny. 
 metody propočtově analytické 
 metody zkušební 
 metody porovnávací 
 metody statistické 
 metody odhadové a expertizní 
Z věcného hlediska se struktura normativní základny dělí na normy organizační, 
informační, technické, technicko-hospodářské, normativy přípravy výroby a plánovací 





5 Návrhová část 
V rámci naplnění cíle bakalářské práce je vypracovat studii navýšení produktivity 
výrobního podniku Novasteel k rozvoji podnikání. Tato část se bude zabývat převážně 
návrhem uspořádání pracovišť v nově vytvořených prostorách výroby s rozšířením 
o lakovnu a sklad objemnějšího materiálu. Ke zvýšení produktivity bude potřeba také 
zefektivnit materiálové toky a systém skladování.´ 
 
5.1 Uspořádání pracoviště 
Nově budovaná hala (hala 3), která bude významně rozšiřovat výrobní plochy, a tudíž i 
celkovou kapacitu, bude obsahovat montovnu, která se přesune a uvolní místo 
v dosavadním umístění pro jiné účely a lakovnu, která bude nově zřizovaná. V rámci 
návrhu uspořádání pracovišť v nově budované hale je potřeba brát ohled na postupné 
procesy ve výrobě k co nejplynulejší návaznosti. Výhodou této realizace je, že se 
nejedná o rekonstrukci dosavadních výrobních prostor, nýbrž o zavádění zcela nového 
řešení.  
 
Obr. 3: Schéma nové výrobní haly s naznačenými materiálovými toky (vlastní zpracování) 
Při návrhu rozmístění pracovišť je zapotřebí vycházet z faktu, že se nejedná o novou 
budovu, nýbrž o rekonstruovanou budovu, která sloužila stejně jako ostatní v areálu 
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zemědělským účelům. Za této skutečnosti je hlavním ovlivňujícím faktorem umístění 
vstupních prostor, které jsou řešeny protilehlými vraty na delších stranách budovy, které 
nám zajišťuje průjezdnost halou a dělí halu na dvě přibližně stejné poloviny. Na jedné 
polovině bude lakovna a na druhé polovině montovna. 
V části sloužící lakovně se budou nacházet plochy pro přípravu lakovaných dílců 
a polotovarů, které dle potřeby volně přechází v plochy určené k dosychání 
a dočasnému uskladnění již nalakovaného materiálu. Tryskací a lakovací boxy se budou 
nacházet mimo prostory výrobní haly z důvodu šetření místa a budou vraty přístupné 
pouze z haly. Toto řešení navrhl přímo podnik a je závazné. Navrhuji umístit tyto boxy 
co nejblíže k sobě z důvodu návaznosti výrobního postupu, kdy se po otryskání 
polotovary přemisťují na lakování. Rozmístění navrhuji, jak je naznačeno ve schématu, 
do rohu haly. Při tomto řešení budou připravovány polotovary v druhém rohu a hotové 
nalakované výrobky budou ukládány před lakovací box u manipulační plochy pro 
automobily opět z důvodu krátkých manipulačních vzdáleností, případně k možnosti 
rychlého nakládání na nákladní vozy v případě lakování pro zákazníka. 
Na část lakovny bude navazovat montovna. Manipulační vzdálenosti mezi lakovnou 
a montovnou jsou v tomto řešení velmi krátké a zajišťují významnou úsporu času 
a urychlení výroby, a také snižují riziko poškození laku při manipulaci. Vzhledem 
k povaze výroby, kdy se jedná o kusovou výrobu s velikostně velmi rozdílnými rozměry 
výrobků, je důležité zajistit co největší flexibilitu při kompletaci na montáži, a proto 
není montážní plocha rozdělena na menší pracoviště a pro jednotlivé výrobky bude 
přiřazen prostor i pracovníci dle velikosti výrobku a aktuální volné kapacity. Pro 
maximální zefektivnění produktivity bude mít každý pracovník nebo pracovní skupiny 





Obr. 4: Pojízdná skříň na nářadí (21) 
Po montáži je výrobek kompletní a odchází z výroby. Plánovaný průběh výrobku 
lakovnou a montáží je zobrazen ve schématu. 
 
5.2 Rozmístění pracovišť v ostatních halách 
Přesunutím oddělení montáže do nových prostor se uvolní celá výrobní hala 2, ve které 
doposud montáž sídlila. Pro maximální využití efektivity je zapotřebí tyto prostory 
smysluplně využít. Návrh na rozmístění v těchto uvolněných prostorách bych vyřešil 
přesunutím drobných pracovišť ze svařovny do těchto míst. Přesunutím těchto drobných 
pracovišť zůstane ve svařovně pouze zakružovačka, čímž se uvolní množství prostoru, 
které zaručí možnost pracovat na více rozpracovaných kusech zároveň a tudíž i zvýší 
produktivitu a zároveň zkrátí dobu výroby. 
Pila, vrtačka, svařovna a opracování drobných dílů a také sklad hutního materiálu, který 
je potřeba před svařováním nejprve opracovat na těchto drobných pracovištích, 
se budou nacházet na přesunutém místě v dílně, kde dříve sídlila montovna. Tato 
jednotlivá pracoviště budou mít přibližně stejné umístění jako doposud ve svařovně. 
Ostatní prostory ve výrobní hale nezůstanou nevyužity, nýbrž budou využívány pro 
potřeby servisu a záručních oprav. Vyhrazený prostor pro opravy bude zabírat velké 
množství výrobní plochy, avšak servisní opravy tímto nebudou zasahovat do časového 






Ukládání a manipulace se zásobami se dá považovat za jedno z nejslabších míst 
podniku. Není vyhrazen dostatek prostor pro skladování, a proto některé zboží překáží 
při výrobě, jiné naopak není z tohoto důvodu drženo skladem a protahuje dobu výroby 
z důvodu čekání nebo jsou zásoby znehodnocovány nevhodným skladováním, co se 
týká převážně polotovarů. 
Drobné dílce se budou skladovat stejně jako v ostatních halách na policových regálech 
umístěných u zdi na konci dílny. Tyto regály nezabírají mnoho prostoru a nachází se 
zde materiál, který je často využíván při montážních pracích a další výhodou je, že 
některé polotovary prochází lakovnou a umístěním přímo na dílně se ušetří transportní 
časy. 
K významnému rozšíření dojde po dokončení nové výrobní haly, kdy v její těsné 
blízkosti dojde k vybudování nového skladu na středně objemný materiál. Velikostně by 
tyto zásoby dosahovaly přibližně europalety. Tento sklad doporučuji vybavit kombinací 
konzolových a policových regálů z důvodu, že se zde budou skladovat různé druhy 
výrobků a komponent, lišící se velikostí, tvarem a hmotností. Mezi ně patří například 
vývěvy, hadice nebo barvy. 
Tyto prostory nejsou zdaleka dostačující pro potřeby podniku, obzvláště pro potřeby 
svařovny a skladování náprav a hutního materiálu. Pro tyto potřeby navrhuji vybudovat 
venkovní skladovací přístřešek, který bude přistavěn k delší stěně dosavadní výrobní 
haly ze strany mezi halami. Pod tímto přístřeškem se bude nacházet podlouhlý 
konzolový regál, na který bude možno ukládat různé druhy materiálů, jako je hutní 
materiál, nápravy, výpalky připravené ke zpracování nebo polotovary určené k dalšímu 
opracování. Celý tento sklad by byl sestaven pouze z kovové konstrukce a plechové 
střeše a stěnách. Toto řešení má výhodu v nízké finanční nákladnosti a snadné a rychlé 
aplikovatelnosti, přestože nezabírá spoustu místa. V případě osvědčení tohoto způsobu 







Dosavadní způsoby manipulace s materiálem nejsou řešeny zcela ideálně a je zapotřebí 
optimalizace. Pronájem čelního nakladače je sice levnější řešení, ale dosahuje 
občasných kritických momentů. Hlavní nevýhodou čelního nakladače je jeho omezená 
manévrovací schopnost, co způsobuje, že uvnitř výrobní haly je jeho použití značně 
limitováno. Druhou nevýhodou je, že tento nakladač není možno využít v jakoukoliv 
dobu a v případě jeho absence dochází k prostojům nebo navyšování nákladů z důvodu 
víceprací. Tyto nevýhody vyřeší nákup vlastního manipulačního prostředku, nejlépe 
vysokozdvižného vozíku. Vzhledem k horším podmínkám na venkovních komunikacích 
by měl výběr spočívat v optimální kombinaci mezi manévrovatelností a terénními 
vlastnostmi. 
 
Obr. 5: Vysokozdvižný vozík (22) 
Pro ostatní manipulační úkony jsou všechny dílny vybaveny mostovými jeřáby. 
V tomto ohledu je vybavení a manipulační možnosti na pracovištích na dostatečné 
úrovni a nedoporučuji žádné změny. Naopak pokládám za nestačující možnosti 
manipulace s paletami ručními paletovými vozíky. Doposud je paletovým vozíkem 
vybavena pouze jedna dílna a na ostatních je možno manipulovat s těžšími břemeny 
pouze mostovým jeřábem, co je u přemisťování palet velmi zdlouhavé a zdržující. Proto 
navrhuji opatřit ručními paletovými vozíky všechny dílny. 
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Kombinace vysokozdvižného vozíku, ručního paletového vozíku a mostového jeřábu je 
zaručeno dostačující úrovně možností manipulace. Poslední návrh se týká manipulace 
při obsluze tryskacího a lakovacího boxu. Mostovým jeřábem není možno potřebné 
polotovary dostat do těchto boxů a pomocí vysokozdvižného vozíku do boxu se 
nedostane objemnější materiál. K řešení této situace navrhuji opatřit tryskací a lakovací 
box a prostor před těmito boxy kolejnicemi, po kterých bude pomocí kolejových vozíků 
manipulováno objemnějším materiálem do boxů a zpět.  
 
Obr. 6: Kolejový vozík (23) 
 
5.5 Řízení zásob 
Z pohledu řízení zásob není dosud definován postup, jak rychle a efektivně kontrolovat 
množství jednotlivých skladových položek. Neefektivita v řízení zásob může způsobit 
absenci potřebného dílce nebo jeho složité a zdlouhavé dohledávání. Proto navrhuji 
zavést třídění a značení jednotlivých položek, kdy každá položka bude mít vlastní 
umístění, zapsané aktuální množství a odkaz na objednávkový formulář v systému. Pro 
toto řešení navrhuji použít program MS Excel. Součástí záznamu skladových zásob 
bude také určení maximální, minimální a pojistné zásoby. Podmínkami pro toto řešení 
je nákup nového počítače a softwaru, inventarizace zásob a proškolení personálu. 
Nezbytnou součástí řešení je také označení skladů a jednotlivých regálů přesnými 
pozicemi. 
Výše zmínění způsob řízení zásob se netýká komponent, které se objednávají přímo 
k určitému výrobku v přesném množství a jsou objednávány až dle aktuální potřeby 
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z důvodu vysoké ceny a značné výrobkové rozmanitosti. Pro tyto výrobky je důležité 
určení optimálního bodu objednávky. Body objednávek budou určeny pro jednotlivé 
komponenty podle ceny, velikosti výrobku a průměrné doby dodávky. 
 
5.6 Zavedení 5S 
Mimo nedostatky, ovlivňující výrobu do značné míry, se objevují i takové, které jsou 
přehlíženy nebo na jejich vliv není brán dostatečný důraz. K odstranění těchto zdánlivě 
méně podstatných nedostatků dosáhne podnik jejich postupnou eliminací a poslouží k 
tomu metoda 5S.  
Pro podnik, ve kterém nejsou podobné metody zavedeny a praktikovány, nebude snadné 
metodu 5S zavést, a proto bude potřeba velmi významná motivace zaměstnanců 
a důkladné proškolení. 
Přínos metody 5S je zcela zřejmý už při zavádění prvního pilíře (sort - třídění). Ve 
výrobních dílnách, převážně ve svařovně, se nachází spousta materiálu, polotovarů 
subdodávek nebo odpadu, které zabírají spoustu pracovní plochy a tím snižují 
produktivitu. K dosažení prvního pilíře je zapotřebí všechny tyto předměty, které 
překáží ve výrobě a nejsou v daném okamžiku zapotřebí, vytřídit a z pracoviště 
odstranit. Částečně dosažení prvního pilíře pomůže rozšíření skladovacích prostor 
a přemístění zásob do skladů. 
Pro dosažení druhého pilíře (set in order - nastavení pořádku) je důležité uspořádat 
všechny položky, jako je materiál nebo nářadí, takovým způsobem, aby mohly být 
jednoduše použity a nalezeny. Pracovníci musí přesně vědět, kde mají jednotlivé 
položky hledat a kam je poté ukládat.  
Třetí pilíř (shine - lesk) je důležitý pro přehlednost, bezpečnost, kvalitu, úsporu práce 
a času. Spočívá v udržování čistoty na pracovišti. 
Poslední dva pilíře (standardize - standardizace, sustain - zachování) spojují postupy 





6 Podmínky realizace a přínosů 
Návrh řešení bakalářské práce se zabývá navyšováním produktivity ve výrobním 
podniku NovaSteel. Mezi nejsložitější návrhy patří zavedení nové výrobní haly, ve které 
se bude nacházet lakovna a montáž. Vybavení lakovny podnik již zakoupil a instalaci 
provede odborná firma, která se lakovnami a jejich instalací zabývá. Tato část přestavby 
nebude mít žádný vliv na výrobu. Po dokončení lakovny bude přestěhována montáž. 
Přesun montáže vliv na chod výroby mít bude a montáž bude během stěhování 
zastavena, avšak zaměstnanci nebudou mít volno, ale budou se sami na tomto přesunu 
podílet. Pro přesun montáže bude vyhrazeno 5 pracovních dnů. 
Po dokončení lakovny a montáže bude možné dokončit přesun pracovišť, a to 
přemístěním některých drobných pracovišť ze svařovny (hala 1) do haly 2. Tento přesun 
zajistí také zaměstnanci při přerušení výroby. Na tento přesun budou vyhrazeny 
3 pracovní dny. Rozmístění pracovišť v jednotlivých halách je znázorněno v přílohách. 
Pro tyto návrhy nebude zapotřebí obstarat žádné nové stroje, protože vybavení lakovny 
je již zakoupené a v ostatních případech jde převážně o přemístění pracovišť.  
Hlavními přínosy těchto řešení bude navýšení kapacity výroby, zkrácení doby výroby, 
zkrácení manipulačních časů a vzdáleností, které povedou k navýšení produkce, 
dřívějšího dodání zákazníkovi a úsporám při manipulaci. S navýšením kapacity je 
spojeno také vytvoření nových pracovních míst. 
Ekonomické přínosy nelze přesně vyčíslit, a proto byl stanoven pouze odborný odhad 
řídícího pracovníka podniku, který stanoví, že při aplikaci těchto řešení bude dosáhnuto 
zkrácení doby výroby o 10-15% a při plánovaném rozšíření kapacity dojde také 
k navýšení množství vyrobeného zboží až o 25%, které povede k navýšení zisku o 20-
30%. Při zkrácení doby výroby dojde také ke zkrácení dodacích termínů, které povede 






Cílem této bakalářské práce bylo navýšení produktivity práce ve výrobním podniku 
NovaSteel, s.r.o. Prostřednictvím podrobných analýz podniku byl detailně zpracovaný 
rozbor společnosti vzhledem k rozmístění pracovišť, logistice, skladování a řízení 
výroby a zásob. V rámci těchto analýz byly navrhnuty opatření na odstranění 
nejzávažnějších nedostatků. Řešení také obsahuje návrh na uspořádání pracovišť v nově 
budované výrobní hale. 
V rámci mé práce bylo také zkoumáno vnější prostředí pomocí SLEPT analýzy a vnější 
i vnitřní prostředí pomocí analýzy SWOT, ze které byly zjištěny důležité informace 
týkající se silných a slabých stránek podniku, které jsou důležité pro další rozhodování 
o investicích. 
Na základě analýz bylo zjištěno, že na pracovištích dochází ke značnému plýtvání 
časem, a to má negativní vliv na celkovou produktivitu. Návrhy na nové rozmístění 
pracovišť budou mít vliv na zkrácení materiálového toku. Návrhy v oblasti logistiky, 
skladování a řízení zásob budou mít vliv na optimalizaci množství a pohyb zásob, 
které povedou k dodání materiálu v potřebný čas a potřebném množství. 
V bakalářské práci jsem se nezaměřil pouze na jedno konkrétní pracoviště, ale na 
procesy probíhající v rámci celého podniku, které je zapotřebí neustále zlepšovat 
a optimalizovat pro nejefektivnější využití zdrojů. Tyto poznatky dosud nebyly 
v podniku zavedeny ani vyzkoušeny, ale odborný odhad pracovníka podniku stanovil, 
že dojde k významnému navýšení vyrobeného zboží a zkrácení doby výroby, které 
povede k navýšení spokojenosti zákazníků. 
Tento návrh a poznatky z něho plynoucí mohou být prospěšné pro společnost 
NovaSteel, s.r.o. a pro její další fungování za předpokladu, že bude ochotná realizovat 
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